CAD/CAMI/CAE példatar TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

CAD-CAM-CAE Példatar

A példa megnevezése: 3D-s CAM marasi feladat

A példa szama: OE-A19

A példa szintje: alap — kdzepes — haladd

CAXx rendszer: CATIA V5

Kapcsoléddé TAMOP tananyag rész:; CAM

A feladat rovid leirasa: Készitse el a szivattyaaksz megmunkalasahoz
sziikséges NC mardprogramot (csak a lapat oldali
fellletek megmunkalasa)

1. A feladat megfogalmazasa:

Készitse el a képen lathat6 szivatty alkatrésgale§sahoz szikséges NC mardprogramot.

2. Megmunkalas étti beallitasok
2.1. Az ebgyartmany elleérzése

A megléwy CATIA file-ban megtalalhaté az@&yartmany is és talalhaté még egy pont is
melyet a munkadarab nullpontnak fel tudunk hasznalin

2.2. Surface machining

Ha felUletmarast szeretnénk végezni, akkor egyagutt kell megnyitni. Ehhez a Start meni
alatt talalhatd Machinig fulén belll a Surface maaet kell elinditani.
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2.3.Part operation

Az els feladat, ha NC programot szeretnénk készitenrtadparationban be kell allitani:

MName:

! Part Operation.1
Comments:

MNo Description

3-awis Machinel

&
Ay

Mo Description

| Default reference machining axis for Part Operation.1

ISEL_TEST2

Geometry ] Pasition Simnulation Option

JISEL_TEST2/ISEL_TEST2/munkadarab

JISEL_TEST2/ISEL_TEST2/elagyartmany

Mo fiture selected (for simulation only)

1 safety plane selected

Mo traverse box plane selected

Mo transition plane selected

Mo rotary plane selected

EWE(0 R

@ 0K | @ Cancel]
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2.3.1. Gépbedllitas

% | A gépet lehet itt bedllitani, attdl figen, hogy milyen feladatot szeretnénk végrehajtani.
Ha az ikonra kattintunk alapbdl is kivalaszt nekigglyet, egy 3 tengelymarogépet. Ez
nekink erre a feladatra megfélelgy nincs mas dolgunk, mint rdkattintani az okngpoa.

e i e
=N N

Neme

Comment 1

Spindle ] Tooling I Compensation ] Mumerical Control

Home point X! [grqm

|

Home point ¥ : [grqm

Ji]

Home point Z: [100mm

Orientation K: [1

|

Orientation 1 [g

|

OrientationI: [g

@ oK | ac:ancet|

2.3.2. Nullpont beallitas

2
K Nullpontbedllitas lehetséges ezzel az ikonnal &Eammunkadarabnal érdemes a
nullpontot kdzépre tenni és lehet hasznalni a mdaiab file-jaban & pontot. Ezt a pontot
a Geometrial Set 1.-ben talalhatjuk.

— NC Output Parameters -

|:| Origin Mumber: Group '

@ 0K @ Cancel
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A nullpontot Ggy lehet megadni, hogy a képen lahlbordinita tengelyek origéjaban
talalhatd pontra kattintunk, majd kijeloljuk a madarabon azt a pontot ahova a nullpontot
szeretnénk tenni. Ha az iranyokat szeretnénk @tdlliahhoz a nyilakra kell kattintani.

2.3.3. Munkadarab meghatarozas

@' A munkadarabot is be kell allitanunk. Ha rakattitink erre az ikonra, akkor a
fastruktirdba meg kell keresni a munkadarab madellj

Ha megvan akkor dupla kattintassal ki kell jeloikkor sikertlt a nivelet, ha kiirja a Part
operationba a kovetkétz

=) || /Partd/Partd/PartBody

Tehat a munkadarab helyét kell itt latni.

2.3.4. Ebgyartmany meghatarozasa

D Az elbgyarmany beallitasa ezzel az ikonnal torténik. HEEN a munkadarabhoz. Ra
kell kattintani az ikonra és a fastruktaraba megdj keresni az digyartmanyt, ami jelen
esetben a Body.2.

Ha megvan akkor dupla kattintassal ki kell jeloskkor sikertlt a nivelet, ha kiirja a Part
operationba a kovetkét

I || /Partd/Partd/Body.2

Tehét itt a munkadarab helyét kell 1atni.
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2.3.5. Megfogasok

i Ezzel az ikonnal lehet beallitani a megfogasokagy példaul a satut, amibe be van
fogva a munkadarab. Itt lehet megadni ezeket. J&éadatban nem lett modellezve a
megfogas

2.3.6. Biztonsagi sik

<| Ezzel az ikonnal lehet megadni a biztonsagi sikat.a sik alatt a szerszam nem
kozlekedhet gyorsmenetben. Nagyon fontos a beslita

Jelen feladatban a munkadarab tetejét kell medaidtonségi siknak, de szokasos egy sikot
késziteni a munkadarab felett és azt megadni, nart lehetiink biztosak azéglyartmany
pontossagaban. Ezzel el lehet kertlni az ilyenlprofkat is.

2.3.7. Szerszamcsere pozicio

A szerszamcsere helyét is itt kell megadni, jelsetlee a munkadarab nullpontja felett 100
mme-rel lett megadva. Tehat a ,z” érték 100 mm-re badllitva.

Mame: ]Part Operation.l
Comments:

Mo Description

% iB—axis Machinel
fifﬂ iDefauIt reference machining axis for Part Operation.d
[ @ Partd
Geometry Position ] Simulation l Option ]
i~ Tool Change Point —r— Table Center Setup
O Frarrmachine Deltax:lgmm
X:lﬂmm Delta Y:Iﬂmm I
Y:10mm Delta Z:Igmm
Z:[100mm '
Home Point - :

= From machine,

x'i'."mm I; ]'..I
¥ :Ilflmm I ]':l
Z:[100mm i

@ ok | @ cancell
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3. Megmunkalas beallitdsa

A megmunkalasok bedllitasaétl érdemes eltiintetni az églyartmanyt. A Hide/Show
gombbal lehet ezt megtenni, akkor, ha fastruktimabagkeressiik az Body.2-t és azon beldl
a pad parancsot és jobb egérgombbal rakattintubkelt az esetben azégyartmanyunk
eltinik. Igy az ebgyartmany nem fog zavarni minket abban, hogy a radakabon
kivalasszuk a fellleteket.

3.1. Nagyolas

A nagyolas a Roughingé_ parancs segitségével vaiiditmeg. Eiszor kattintsunk a
parancsra, majd a munkadarabra. Ekkor egy Uj suit ke a fastruktiraba, a Part operation /
Manufacturing programba. Bekeril ide, hogy melyderszammal milyen megmunkalast
hajtunk végre.

Egy ablak is €lugrik, melyben be lehet allitani, a megmunkéalagledsit.

Felil meg lehet adni, hogy mi legyen a megmunkékse. Kicsivel lentebb, talalhatunk 5
fulet. Mindig a masodik flén nyilik meg az ablak.

Itt lehet bedllitani, hogy melyik fellletet szer@k megmunkalni, igy hogy az alabbi képen
arra a teriletre kattintunk, amelyik jelenleg zékinnel van jeldlve. A nagyolasnal csak ezt a
feliletet kell megadni.

Itt lehet megadni még egyeb bedllithsokat is, péhdaul azt a kontart, hogy melyik terileten
belll dolgozzon a szerszam.

A position feliratnéal lehet azt megadni, hogy arszam csak a kijel6lt felulet felett
dolgozzon, vagy azon kivul is mehet-e. A képen dtithbedllitasnél a szerszam csak a
munkadarab felett fog mozogni.

Az ablak fel$ részén talalunk még egy feliratot, offset on pezizel azt lehet beallitani, hogy
mennyi rdhagyas maradjon a munkadarabunkon. Bmgt 0,3 mm-re lett beallitva.




CAD/CAMI/CAE példatar TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-200929

MName: |Roughing.1

Comment; II\Io Description

Sl | A | fe | A | A8 |

Offset Group: Mone

Feature: Surfacic Featurel

Wove the cursor over a sensitive area,

set on part : @, 5vm
=¢t on chack : lmm
Rough stock
i(=] :

y plang

i Tool/Rough Stock
| Position:

Offeet (56 @)

Minimum thickness to machine:

— Limit Definition

Side to machine |In:—ide _,J
lon -|
| |y nal

@ oK | Preview | @ Cancel |

Stop position:

Ezen a filon meg kell még adni a check fellletsbhiban az ék6hdz. Ezzel azt a felliletet
lehet megadni, amihez a szerszamnak nem szabadénoiez
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Ha rakattintunk a harmadik filre, akkor be tudjuktani azt a szerszdmot, amivel meg
szeretnénk munkalni a felliletet. Ezen a fulon belidsak a masodik fulre van szikségunk.
Ha atirjuk a nevét, akkor meg tudjuk valtoztatniszerszam méreteit. Csupan annyi a
teendnk, hogy a méretszamra duplan rakattintunk. A gZens szamanal érdemes arra
figyelni, hogy sorban kodvetkezzenek, igy azéetzerszam az egyes szamot kapja. Majd
allitsuk be a képen lathato méreteket.

Ha a ball-end tool-ndl lathatd kis négyzetre kattik, akkor egyszéen be lehet allitani,
hogy gémbfej maro legyen, amit hasznalunk.

MName: |R0ughing.1

Comment: |N0 Description

N | 0 A | | 8RS |

1% 14 |

[Name [T1 End Mill D12 RL _..J@
.Comment: |

Tool number: |1 =

[ Ball-end tool

| =h@Amm

=4 Mmm
| =4 Amm

Ec=1. hm [=17mm

Maore> = I

|

@ 0K I Preview ] - Cance}]

Ha az el§ fulre kattintunk, akkor itt lehet beallitani, hogyilyen stratégia alapjan munkalja

meg a fellletet. Ezen az ablakon belll is talalondg hat fllet, ahol kilonbdzeallitdsokat

tudunk beallitani.

1. ful (Machinig):

» Machining mode: bedllithato, hogy csak a zsebey \agk a kiul§ fellletet munkalja
meg, vagy mind a keit.

* Tool path stile: Milyen stratégia szerint mozoggpgezerszam

* Machine tolerance: A gép pontossagat lehet megadni
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Machining | Radial | Avial | Zome | Bottom | HsM |

Machining mode: JB}fArea l“Outer part and pockj i
Tool path style: ‘Helical j
[ Distinct style in pocket |I-Ie|i-:.3| J
Machining tolerance: |0.1mm ?
Cutting mode:

[Climb ~?
Helical movernent: Both ~| 7

4 Always stay on bottom 7

4 Part contouring 7

2. fll (Radial) Radidlis Iépéseket értve:

* Tool diameter ratio: itt a szerszampalyak kozdtiolsagot lehet megadni a szerszam
atmeb szazalékanak fuggvényében

Machining | Radial | Agial | Zone | Bottom | HsM |

Stepover. 1Stepover length LJ ?
Mazx. distance between pass Iﬁmm
Tool diameter ratio: |5.:.

3. ful (Axial) Axialis lépéseket értve:

 Maximum cut depth: Az szerszam fiddgges l1épésének maximalis nagyséaga éllithatd
be

Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HsM |

Maximum cut depth: |U.5mm ?

Variable cut depths...J

Jelen feladatnal nem kell mast beéllitani ezersa falon
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TAMOP 4-1-2-08-2-A-KMR-20099Q9

Mame: I Roughingl

Comment: | Mo Description

i

1 | A | A5 | 862 |

Move the cursor over a sensitive area.

Machining I Radial | Asial | Zone | Bottom | HsM |

_:_”Outer part and pock:j 2

=

Machining mode: ] By Area
Toal path style: iHeIical
[ Distinct style in pocket iHEhcal

Machining tolerance:
Cutting mode:

Helical movement:

S Always stay on bottom 2.

& Part contouring 7

Fullr ennaned tnnl mananement: i 11

!U.lmm @ ?
|Climh v! ?
IBoth vI ?

@ OK l Preview l ‘CBI‘ECEEI

8

Ha a negyedik filre kattintunk akkor itt lehet bgahi a sebesség értékeket.

Approach:
Retract:

Rafutas sebessége
Lefutas sebessége

Az alul talalhat6 Machinig-nal lehet beallitaniadacsolosebességet.

10
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Name: Roughing.l

Comment: | Mo Description

' | B 0

8 |

— Feedrate

[ Automatic compute from tooling Feeds and Speeds

Approach: |301mm_mn =
Machining:  [350mm_mn =3
Retract: | 300mm_mn @
Sl i P =]

4

g |Linear I

— Feedrate reduction in corners

[ Feedrate reduction in cormers

Reduction rate: ,m—g
Minimum angle: m
Maximum radius { ,]_mm—E |
Distance before comer: l'lmm—'g
Distance after comer : ,]_mm—E

— Spindle Speed

] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds
d Spindle output
Machining: IlSUturn_mn @

e iAnguIar w
Qi‘[‘-’m'j":!Rough V! ComEn{e I

oh

@ ok | Preview | @ cancel | |

Az 6todik fulon mar nem kell semmit beallitanunk.

Ha meg szeretnénk nézni a szerszampalyakat, akkaivlak aljan talalhaté Tool Path Replay
ﬂl ikont kell megkeresni.

11
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A munkadarabon zo6ld sZin vonallal abrdzolja is a szerszdmpdlyat az aktudlis
megmunkalashoz. De videon is meg tudjuk nézni. Nimé&s dolgunk, mint megkeresni a

Video from last saved rest ﬁéj ikont.

Miutan ezzel készen lettiink, a Part Opeartion.&ggnjobb egérgombot nyomva kivalasztjuk
a copy feliratot. Ez utan az Isel_test2_marasdtin szintén egy jobb egérgomb utan a paste
parancsot hasznaljuk, hogy korinyegyen kiilén valasztani a programokat. Erdemes
atnevezni a Manufacturing programot. Jelen felatatbapat oldal Nagyol D12R1,6-re lett
atnevezve. A masolat pedig Lapat oldal Simit D12R#,

12
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3.2. Simités 1. (Z-level)

A simitasnal, hasonléan a nagyolashoés=dr egy copy és paste kombinacioval kell kezdeni.
Erdemes a ugyan azt a Lapat oldal nagyol-t betkesz hiszen itt csak a roughing-ot kell
torolni.

Ez utan egy simitasi imelet ikonja a Z-leve @ , kdvetkezik. Ezzel fogjukésziteni, a mar
nagyolt fellleten az simitast.

Mivel az ablak nagyon hasonl6 az eddigiveletekhez, ezért csak a fontos kulonbségekre
fogok kitérni, egyébként csak képek fognak segitenieligazodasban. Mint mindegyik
megmunkalas ablakanal, itt is a masodik fll jelenig ebszor. A szokasos z0ld rész, azaz a
megmunkalando felllet az, amitsz6r meg kell adnunk.

Check fellletnek ugyan azt kell megadni, mint ayoe#gsnal, viszont itt j6 ha megadunk egy
top fellletet, melynek a munkadarab tetejét kgdll&ini, miutan az ablakban rakattintottunk.

MNarne: |ZLe\reI.4 MName: |ZLe\fe\.4

Comment: |N0 Description |NU Description

B, | Ash | B | BRC | |86 | Be | B | BFT |
Offset Group: |None Lj Move the cursor over a sensitive area.
Feature: |SurFacic Feature.d _:_j

Move the cursor over a sensitive area.

‘Offset on part ¢« @mm
Offset on check s Baom . =

NV himing ] Axial | Zone | HsM |

Machining tolerance: 0.01mm %; ?
Cutting mode: Climb i
Machining mode: Outer part and pockets LJ ?

< Part autolLimit Pass overlap: Uinm =] 2

[~ Limit Definition i

Side to maching: IInsi-J'e _j

Stop position: ][I‘IE|C|E ‘J

Stop mode: chcI S _J <<less l

Offset: ]':lmm H WD

»8

@ ok | Preview | @ Cancer |

o

@ oK | Preview | @ Cance |

Lo,

Machining | Adal | Zone | HSM |

Stepover: ] Constant LJ
Distance between pass |g 2mm ?
¥ ——
Min. distance between pass: |1_|-,1m
Scallop height: |0,25mm o

13
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A harmadik fulén a szerszamot lehet beallitaniitdegyszeti dolgunk van, hiszen felajanlja

nekink mindig a legutdbb hasznalt szerszamot, ésegat megegyezik azzal, ami kell
nekunk.

MName: ] Zleveld

Name: I Zleveld

Comment: ] Mo Description

L | ARC | A | A | AeB | A

|| Comment: lNo Description

15 | 1@ | b

e |

i Feedrate

[] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds
i | M Approach: !301mm_mn @
2T b N

Machining: iBUUmm_mn %

I
_jjéj_ e |Re'““t IBUUmm_mn @
|Name i :
| [[T4 End Mill D10 RL4 L & ! iumt [Linesr =
[ t:

Fee | i~ SpindleSpeed ———— — — — — —
fhotriipes: ]3 @ ||:| Automatic compute from tooling Feeds and Speeds
[] Ball-end tool S Spindle output

Machining: ilSUturn_mn E
Hnit iAnguIar _v_j
| Qual e o '
L db=1 @ Quality: Rough - CumEu{e l
|
|
upE
- =
| 2
|
Bc=1.4 ! Ti=1 v
Mores > I

o

@ 0K l Preview l ] Cancell

o8

. @ ok | Preview | @ Cancer |
L,

Az 6todik falon itt sem kell semmit allitani.

14
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4. NC program generalés

Felll a Tool menu alatt ki kell valasztani a optignontot. Ekkor bejon egy ablak melyen meg
kell keresni jobb oldalon a Machinig-et, ezen bal@utput filén pedig a postprocessort lehet
bedllitani.

197120 Layout for 30 Desic

@ Riatting Post Processor and Controller Emulator Folder = -
@ composites Desion— [H3 O None @iCenit® O IMS® O ICAM®
Path: ]C:\ gram Files\Dassault Systemes'\B18\intel_a\startup\Manufa .,

General l Resources 1 Operation | Output ] Program Photo/Video

%Generati\te Sheetmetal

‘,ﬁ'HFunctionalTolerancing Tool Path Storage
Ly

@ Store tool path in the current document

wor Shape

1) Store tool path in an external file

m

 Analysis & Simulation

Tool Path Edition —
#7 3 Edit Tool Path is available
Machining Axis Origin —
P 2
‘P" Digital Mockup fj\‘i [] Fixed on the part after table rotation

AEC Plant

k= Equipment & Systems During Tool Path Computation

-5 Digital Process for Manuf B a < Store contact points in tool path

Tool Output Point -

k Machining Simulation
@ ? Tool Tip
& Ergonomics Design & &n: i Tool Center
¥~ Knowledgeware ) Tool Center for Ball End Tools
M- enioa v v Tool Path files, NC Code output and NC Documentation Location g

ﬂ &é“ ¥ ] . | »
@ 0K I ‘CanceFI

Ez utan a fastruktiraban meg kell keresni a 34sbaishine.1-et és dupla kattintas utani
ablakon ki kell valasztani a Numerical control fiile

- aching
N achine.l

g T1End Mill D &

7
g T2 End Mill L 6 B3

15
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Itt lehet beallitani a mardgépre jellebngaramétereket:

Mame J3—axi5 Machine.l

Comment ]

Spindle ] Teoling ] Compensation Numerical Control J

Controller Emulatar ]fanuch_al:}taHE.CE __v_j

Post Processor [fanuctim.iib =

Post Processor words table JCPOST_MILL.pptEhle ‘:]
NC data type 1150

MC data format 1 Point (X.Y.Z)

Home point strategy 1me

Max interpel. radius JSUﬂﬂmm

Min discretization step 11&—004mm

]
=]
2l
Min interpel, radius [0.01mm =
=
==
=

Min discretization angle iﬂ.ldeg

3D linear interpol,
2D circular interpal.

3D circular interpol,

O & 6

30 Nurbs interpolation

Max machining feedrate ]lﬂﬂﬂﬂﬂmm_mn

zeogen

Rapid feedrate iﬁ{]ﬂl’]ﬂmm_mn

Axial/Radial movement [

@ 0k | & cancet]

Ez utan nincs mas dolgunk, mint raallni a megmuid@itra és jobb egérgomb hasznalata
utan rakattintani a Generate NC code Interactifeliyatra €s legeneralja szamunkra az NC
programot.
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